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(57) L'invention concerne notamment le coupage plasma. 

La tuyere 5 est montee a coulissement Hbre dans le 
corps de torche de fagon a venir en contact avec I'electrode 
(3) si la torche est appliquee contre la piece 16. 

En degageant la torche, un arc s'allume entre electrode 
et tuyere, puis est transfere vers la piece. 

Application notamment aux torches plasma de faible 
puissance. 
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Procede d'allumage d'un arc pour torche de soudage ou coupage et torche adaptee a mettre en oeuvre ce procede. 

(57) L'invention concerne notamment le coupage plasma. 

La tuyere 5 est montee a coulissement libre dans le 
corps de torche de facon a venir en contact avec I'electrode si 
la torche est appliquee contre la piece 16. 

En degageant la torche, un arc s'allume entre electrode 
et tuyere, puis est transfere vers la piece. 

Application notamment aux torches plasma de faible 
puissance. 
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"PROCEDE D' ALLUMAGE D' UN ARC POUR TORCHE DE SOUDAGE OU COUPAGE ET 
TORCHE ADAPTEE A METTRE EN OEUVRE CE PROCEDE" 
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La presents invention concerne 1' allumage d'un arc pour 
torche de soudage ou coupage, plus particulierement coupage plasma, 
du genre comprenant une electrode coaxialement disposes a 1 ' jjiterieur 
d'une tuyere metallique de guiciage d'un gaz s'echappant par un 
orifice aligne avec ladite electrode. 

Generalement, est allumage est realise par 1' artifice de 
decharges haute frequence qui s ' etabiissent dans le gaz en cours de 
circulation entre 1' electrode et la tuyere. Ces moyens auxiliaires de 
creation de decharges haute frequence se revelent couteux, notantrent 
pour les torches de coupage plasma de faible puissance. On a bien 
propose de nonter, dans le corps de torche, 1' electrode et la tuyere 
a emplacement axial cepuis une position d'ecartement maximal 
correspondant a 1 ' gcartement normal en operation jusqu'a une position 
de contact mutuel, de brancher 1' electrode a une borne negative d'une 
source de courant en continu, de porter la tuyere au potentiel d'une 
borne positive de ladite source de courant continu, de proceder au 
emplacement axial de 1' electrode par rapport a la tuyere jusqu'Si les 
amener en contact mutuel et ensuite d'ecarter 1' electrode de la 
tuyere de facon a provoquer la creation d'un arc dans le gaz 
plasmagene circuiant dans 1'espace entre electrode et tuyere. Selcn 
cette facon de faire, 1' electrode est montee a couiissement dans le 
corps de torche et plus precisement on a monte 1' electrode a vissage 
dans un filetage du corps de torche, de sorte que l'approche de 
1' electrode vers la tuyere et le retrait de 1' electrode, qui provoque 
la creation de 1'arc, s'effectuent par manoeuvre d'un bcuton molete, 
ce qui presents 1 ' inconvenient d'etre tres lent et createur de 
doomages sur la tuyere, du fait da l'entretien pendant un lacs ce 
temps assez leng d'un arc qui ne peut etre transfers de suits sur la 
oiece cu 1 acres retrain coipiet de 1 ' eiectrode . 

La presents invention a pour objet de realiser un procece 
d' allumage d'un arc pour torche de scudage cu coupage, qux esr 
particulierement rapice a mettre en oeuvre, et une torche de soudage 
ou coupage qui est particulierement simple a realiser. 

Selon I ' invention , une borne de la source de courant est 
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raccordee exclusivement ^ la piSce £ tr aiter, la mise sous potentiel 
electrique de la tuydre de torche etant exclusivement realisee par 
contact direct entre ladite tuydre et ladite pi§ce, le emplacement 
axial mutuel entre electrode et tuyere etant realise par un rrontage a 
coulissesnent libre de la tuyere dans le corps de torche, cette tuyere 
etant sollicitee dans sa position de travail correcte par une force 
elastique, le rapprochement de l 1 electrode et de la tuyere 
s'effectuant par appui direct de la tuyere de torche contre ladite 
piece et 1' operation d ' amorgage ccxrprend, d'abord lors d'une 
reduction de la pression d'appui, came indique plus haut, la 
creation d'un arc entre electrode et tuyere, puis apres ecartenent de 
la torche de la piece, transfert inmediat de cet arc vers la piece 
elle-meme. 

On ccrnprend que, grace au montage & coulisser^ent libre de 
la tuyere sur le corps de torche, 1 1 operation d'allumage est quasi 
instantanee, tres siirole k realiser puisqu'il suffit d' assurer une 
legere pression iranuelle sur le corps de torche et, en outre, le 
transfert d'arc sur la piece est egalerreht imrediat. 

One torche de soudage du type rappele ci-dessus est 
caracterisee en ce que le montage a debattemant axial mutuel de 
I 1 Electrode et de la tuyere est realise par un montage £ coulissemsnt 
libre de la tuyere dans le corps de torche avec un iroyen elastique 
sollicitant la tuyere vers sa position d 1 ecartement maximal. 

L 1 invention sera maintenant deer it en reference aux dessins 
annexes dans lesquels : 

- la figure 1 est une vue en coupe axiale de la tete d'une torche de 
soudage dans un position inoperative ; 

- la figure 2 est une vue identique ci cells de la figure 1 avec la 
torche dans la premiere phase d'allumage d' arc ; 

- la figure 3 est une vue identique a la figure 2 , la torche etant 
dans la deuxieme phase d'allumage d'arc ; 

- la figure 4 est une vue identique a la figure 3, la torche etanr 
dans la phase finale d'allumage d'arc ; 

En se ref erant aux figures 1 a 4, une torche de ccupage 
selon 1 ! invention exxrporte, dans un corps de torche dant on voit 
l'extremite frontale 1, une eleetrcde axiale 2 avec un insert emissif 
3 rnenageant entre elle et le corps de torche un passage annulaire 4 
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pour un gaz plasmagene. En bout du corps de torche est ircntee une 
tuyere 5 presentant dans sa partie frontale 5'un orifice de decharges 
6 aligne, coaxial a 1' electrode 2. Cette tuyere 5 est mcntee par sa 
face exteme cylindrique 7 a coulissement sur une portee cylindrique 
interne 8 d'un porte- tuyere 9 visse en 10 sur le corps de torche 1, 
la portee cylijidrique 8 se termine par un epaulement interne 11 
centre lequel vient buter une partie en saillie vers I'exterieur 12 
de la tuyere. Cette partie 12, lorsqu'elle est en appui contre la 
butee 11 determine l'ecartement axial correct de la tuyere 5 par 
rapport a 1' electrode 2 pendant 1' operation de coupage. Cette 
position correcte de la tuyere est assuree par la pression exercee 
par un ressort de compression 13 s'appuyant d'une part dans une gorge 
de tuyere 14 et dans un engagement 15 du corps de torche 1. 

En fonctionnertent, partant de la figure 1, le gaz 
plasmagene est aliirente dans I'espace entre electrode et tuyere et 
s'eccule au travers de 1' orifice 6. Le generateur de coupage 19 est 
branche par son pole negatif k V electrode 2 et par son pole positif 
a la piece a couper 16, qui a ce moment se situe a une certaine 
distance de la torche de soudage. 

Selon la figure 2, 1 ' opera teur a approche la torche de 
coupage de la piece 16 selon une direction normale au plan de la 
piece d'abord en amenant en contact la face frontale 5' de la tuyere 
5 sur la piece 16 puis en poursuivant sa pression en faisant deplacer 
le corps de torche 1 et 1' electrode 2 relativenent a la tuyere 5, 
alors^dimribilisee, contre 1' action du ressort de cororession 13 
jusqu'a ce que 1' electrode 2 vienne en contact avec la face interne 
de la tuyere 5. A ce rocnent, le generatsur de courant est en 
court-circuit et le courant s'ecoule de la piece 16 vers la tuyere 5, 
et de la tuyere 5 vers 1' electrode 2. En precedent a une legere 
reduction de la pressicn exercee par 1'cperateur, cn voit a la figure 
3 que le corps de torche s'eloigne quelque peu de la piece 16 
entrainant ainsi 1' electrode 2, alors que la tuyere 5 reste tcujours 
en contact avec la piece 16 sous l'effet du ressort de cororession 
13. II en re suite la formation d'un arc aleatoire entre 1' electrode 2 
et la tuyere 5, come represents en 20, cet arc s' allonge jusqu'a ce 
que le porte-tuyere 9 solidaire du corps de torche 1 vienne en butee 
par sa face 11 contre la partie 12 de la tuyere 5. A partir de 
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moment, tout recul ccxtplementaire de la torche de soudage entralne la 
tuyere h se degager quelque peu de la piece & couper, ce qui penret k 
1' operation de coupage de cormencer sans aucune autre precaution. 

Au lieu d'utiliser un ressort de compression pour ecarter 
5 la tuyere de 1 1 electrode , on peut egalerrent se contenter de I'effet 
de poussee du gaz plasmagene sur la tuyere qui tend h l 1 ecarter de 
1' electrode. L' invention s' applique aussi bien au coupage qu'au 
soudage. 
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REVENDICATIGNS 

1. - Precede d'allumage d'un arc pour torche de soudage ou 
coupage du genre ccmprenant une electrode coaxialement disposes £ 
1 1 interieur d'une tuyere metallique ce guidage d ! un gaz s'echappant 
^ar un orifice aligne avec ladite electrode, selon lequel. on mcnte 
dans le corps de torche 1' electrode et la tuyere k debattement axial 
relatif depuis une position d'ecarrement rraximal correspondant a 
l'ecarterrent normal en operation jusqu'it une position de contact 
mutuel, on branche 1' electrode a une home d'une source de courant, 
on porte la tuyere au potentiel de 1 1 autre borne de la dite source de 
courant, on procede au deplacement axial de 1' electrode par rapport a 
la tuyere jusqu'a les anener en contact mutuel etensuite on ecarte 
1' electrode de la tuyere de fag on a provoquer la creation d'un arc 
dans le gaz cirrculant cans 1 ' espace entre electrode et tuyere, 
characterise en ce que ladite borne de la source de courant est 
raccordee exclusivement h la piece a traiter, en ce que la mise sous 
potentiel electrique de ladite tuyere de torche est exclusiverrent 
realisee par contact direct entre ladite tuyere et ladite piece, en 
ce que le emplacement axial mutuel entre electrode et tuyere est 
realise par un montage a coulissernant libre de la tuyere dans le 
corps de torche, en ce que cette tuyere est sollicitee dans sa 
position de travail correcte par une force elastique, en ce que le 
rapprochenent de 1' electrode et de la tuyere s'effectue par appui 
direct de la tuyere de torche centre ladite piece et en ce que 
1 1 opera-cicn d ' airorgage comprend, d'abord lors d'une reduction de la 
pressicn d f appui, carme indique plus haut, la creation d'un arc entre 
electrode et tuyere , puis apres ecartement de la torche de la piece, 
transfert inrrediat de cet arc vers la piece elie— meme. 

2. - Torche de coupage du genre ccmprenant une §j_ecrrode 
ccaxialerrent disposee a I 1 interieur d'une tuyere metaliique ce 
guidage d'un gaz ccrnporrant un orifice aligne avec ladite eiectrcce, 
avec , cans le corps de torche , un montage a deba ttsrent ' axial mutue_L 
de I'eiec-^rcde et de la tuyere depuis une position d 1 gcartsnent 
nvaximal correspondanr a 1 1 ecarteinant normal en operation jusqu'a une 
position de contact mutuel , caracterisee en ce que ' le montage a 
debattement axial mutuel de 1' electrode et de la tuyere est realise 
oar un rrcntage a coulisseirent libre de la tuyere dans le corps de 
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torche avec un moyen Slastique sollicitant la tuyere vers sa position 
d'ecartement maximal. 

3. - Torche de coupage selon. la revendication 2, 
caracterisee en ce que le moyen elastique est constitue par le ga^ 
exercant une poussee sur la tuyere. 

4. - Torche de coupage selon la revendication 2, 
caracterisee en ce cue le moyen elastique est un ressort de 
compression interpose entre la tuyere et le corps de torche. 

5. - Torche de coupage selon l'une guelconoue des 
revendication* 2 a 4, caracterisee en ce que la position d'ecartement 
maximal est assuree per une butee de tuyere manages cans un porte 
tuyere. 
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